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Gegenstand der vorliegenden Erfindung sind Uberzugs- 
mittel auf der Basis hydroxylgruppenhaltiger Bindemittel 
und isocyanatgruppenhaltiger Vernetzer, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft 

I. ) das Bindemittel besteht aus 

A1) 5 bis 80 Gew -tyo rnindestens eines Polyesters bzw. 
Alkydharzes mit emer OH-Zahl von 0 bis 200 mg KOH/g und 
einer Saurezahl von 0 bis 200 mg KOH/g, 
A2) 95 bis 20 Gew -Qb rnindestens ernes Polyacrylats mit 
einer OH-Zahl von 30 bis 250 mg KOH/g und emer Saurezahl 
von 0 bis 50 mg KOH/g, 

wobei die Summe der Gewichtsanteile der Komponenten 
(A1) und (A2) jeweils 100 Gew.-% betragt und 

II. ) das Bindemittel erfialtlich ist aus 

1. ) rnindestens etnem Polykondensationsharz, dessen Saure- 
komponente zu 5 bis 100 Mol-Qto aus cycloaliphatischen 
Polycarbonsauren und/oder deren veresterungsfahigen Deri- 
vaten besteht. 

2. ) rnindestens einem Polyacrylat, das zumindest teilweise in 
Gegenwart des im ersten Verfahrensschrirt erhaitenen Poly- 
kondensationsharzes hergestellt worden ist und 

3. ) ggf rnindestens einem weiteren Polyaddttions- und/oder 
Polykondensationsharz 



DE 40 24 204 Al 



Beschreibung 



Die vorliegende Erfindung betrifft Oberzugsmittel auf der Basis Hydroxylgruppen enthaltendener Polykon- 
densations- und Polyadditionsprodukte, enthaitend 

A) eine hydroxyigruppenhaltige Komponente (A) als Bindemittel, 

B) mmdestens ein Polyisocyanat als Vernetzer, 

C) ein oder mehrere organische Losungsmittel, 

D) ggf. ubliche Hilfs- und Zusatzstoffe, 

bei dem die Komponenten (A) und (B) in solchen Mengen enthalten sind, daQ das Verhaltnis der Anzahl der 
freien OH-Gruppen der Komponente (A) zur Anzahl der Isocyanatgruppen der Komponente (B) im Bereich von 
1 : 3 bis 3 : 1 liegt. 

Die Erfindung betrifft auBerdem Verfahren zur Herstellung dieser Oberzugsmittel sowie die Verwendung der 
Uberzugsmittel in der Autoreparaturlackierung, insbesondere als Klarlack. L 

Oberzugsmittel auf der Basis einer Kombination aus einem Polykondensationsharz und einem Polyadditions- 
harz sind bekannt. 

So werden in der DE-PS 28 06 497 Klarlacke fur Mehrschichtlackierungen beschrieben, die als Bindemitte! 
erne Mischung aus einem hydroxylgruppenhaltigen Polyester und einem hydroxylgruppenhaltigen Acrylatharz 
enthalten. Als Vernetzer enthalten die Klarlacke ein Aminopiastharz. Durch die Verwendung von aliphatischen 
und/oder cycloaliphatischen Polycarbonsauren und aliphatischen und/oder cycloaliphatischen Polyolen bei der 
Herstellung der Polyester werden Klarlacke erhalten, die im Vergieich zu Klarlacken auf der Basis von aromati- 
schen Baustetnen enthaltender Bindemittel eine verbefterte Witterungsbestandigkeit aufweisen. Diese in 

AuBerdem ist aus zahlreichen Produktinformationen iiber Cyclohexandicarbonsaure der Firma Eastman 
Kodak Company bekannt. daB der Einsatz von Cyclohexandicarbonsaure als Saurekomponente in Polyestern 
die als Bindemittel in Lacken eingesetzt werden, eine gute Glanz- und RiBbestandigkeit der resultierenden 
Beschichtungen zur Folge hat Uberzugsmittel auf der Basis von Cyclohexandicarbonsaure enthaltenden Poly- 
estern weisen jedoch den Nachteil auf, daB sie zwar ein gutes Trocknungsverhalten zeigen, gleichzeitig aber nur 
eine sehr begrenzte Topfzeit, d. h. Zeit der Verarbeitbarkeit, zeigen. 

Weiterhin sind aus der Produktinformation Desmophen^A 365 der Firma Bayer AG lufttrocknende Autore- 
paraturlacke bekannt. die als Bindemittel ein hydroxylgruppenhaltiges Bindemittel (Desmophen»A 365) und als 
Vernetzer Poiyisocyanate, wie z. B. Desmodur^N 3390 und Desmodur^N 75, enthalten. Die erhaltenen Beschich- 
!" n S en f e,chnen s,ch dur <* eine gute Glanzhaltung sowie durch hohe Licht- und Kreidungsbestandigkeit aus 
Nachteihg ist jedoch die viel zu kurze Topfzeit der Oberzugsmassen. 

Weiterhin sind aus der DE-OS 38 06 641 Oberzugsmassen bekannt. die als Bindemittel eine Mischung aus 
emem carboxylgruppenhaltigen Polyester und einem carboxylgruppenhaltigen Acrylatharz enthalten. Als Ver- 
netzer werden in diesen Uberzugsmassen Epoxidharze eingesetzt. 

SchlieBlich ist es bekannt, die Vertraglichkeit der einzelnen Komponenten von Bindemittelmischungen da- 
durcn zu verbessern, daB der Aufbau der einen Komponente in Gegenwart der anderen Komponente durchee- 
fiihrtwird. ~ 6 

Der vorliegenden Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, Oberzugsmassen auf der Basis von Polykon- 
densanonsharzen und Polyadditionsharzen zur Verfugung zu stellen, die eine schnelle Trocknung zeigen und 
dabei gleichzeitig erne lange Topfzeit aufweisen, d. h. lange Zeit im gebrauchsfertigen Zustand verarbeitbar sind 
AulJerdem sollen die Uberzugsmassen bei Raumtemperatur oder leicht erhohter Temperatur ausharten damn 
sie in der Autoreparaturlackierung eingesetzt werden konnen. Weiterhin sollen sie die Anforderungen, die 
ublicherweise an emen Klarlack gestellt werden. zumindest erfullen und ggf. gegenuber herkommlichen Klarlak- 
ken verbesserte mechanische Eigenschaften aufweisen. Die Uberzugsmassen sollen daher beispielsweise eine 
gute Glanzhaltung, RiBbestandigkeit, Fiille und einen guten Verlauf zeigen. 

Uberraschenderweise wird diese Aufgabe durch Oberzugsmittel auf der Basis Hydroxylgruppen enthaltender 
Polykondensations- und Polyadditionsprodukte, enthaitend 

A) eine hydroxyigruppenhaltige Komponente (A) als Bindemittel, 

B) mindestens ein Polyisocyanat als Vernetzer, 

C) ein oder mehrere organische Losungsmittel, 

D) ggf. ubliche Hilfs- und Zusatzstoffe, 

bei dem die Komponenten (A) und (B) in solchen Mengen enthalten sind, daB das Verhaltnis der Anzahl der 
freien OH-Gruppen der Komponente (A) zur Anzahl der Isocyanatgruppen der Komponente (B) im Bereich von 
1 : 3 bis 3 ; 1 liegt, gelost. 
Die Oberzugsmittel sind dadurch gekennzeichnet, daQ 

I. die Komponente (A) besteht aus 

Al) 5 bis 80 Gew.-% mindestens eines Polyesters und/oder eines Alkydharzes (Al) mit einer OH-Zahl 
von 0 bis 200 mg KOH/g und einer Saurezahl von 0 bis 200 mg KOH/g und 

A2) 95 bis 20 Gew.-% mindestens eines Polyacrylats (A2) mit einer OH-Zahl von 30 bis 250 mg KOH/g 
und einer Saurezahl von 0 bis 50 mg KOH/g, 
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v^^nteiieder Komponenten (Al) und (A2) jew<^^^) ( 
laltTTch ist aus 



wobei die Sum me der GewlM^nteile der Komponenten ( A 1 ) und(A2) jew^ ^y ) Gew.-% betragt und 
1 1, die Kornponente (A) erhaltl 

I mindestens einem Polyester und/oder einem Alkydharz (Al), der bzw. das erhaltlich ist durch 

Umsetzung von 

a) Polycarbonsauren und/oder deren veresterungsfahige Denvate und ggf. Monocarbonsauren. 5 
wobei 5 bis 100 Mol-% dieser Carbonsaurekomponente cycloaliphausche Polycarbonsauren und/ 
oder deren veresterungsfahige Derivate sind, 

b) Polyolen, ggf. zusammen mit Monoolen, 

c) ggf- weiteren modifizierenden Komponenten und 

d) ggf. einer mit dem Reaktionsprodukt aus a), b) und ggf. c) reaktionsfahigen Kornponente, 10 

2. mindestens einem Polyacrylat (A2), das zumindest teilweise in Gegenwart der im ersten Verfahrens- 
schntt erhaltenen Kornponente (A 1 ) hergesteilt worden ist und 

3. ggf. mindestens einem weiteren Polyadditions- und/oder einem weiteren Polykondensationsharz. 

Die Erfindung betrifft auOerdem Verfahren zur Herstellung dieser Oberzugsmittel sowie deren Verwendung 15 
in der Autoreparaturlackierung, insbesondere ais Klarlack. lm folgenden werden nun zunachst die einzelnen 
Komponenten der erfindungsgemaBen Oberzugsmittel naher erlautert. 

Die als Bindemitte! eingesetzte hydroxylgruppenhaltige Kornponente (A) der erfindungsgemaQen Oberzugs- 
mittel besteht aus 

20 

Al) 5 bis 80 Gew.-%, bevorzugt 40 bis 60 Gew.-°/o, mindestens ernes Polyesters und/oder eines Alkyharzes 
(Al)und 

A2) 95 bis 20 Gew.-%, bevorzugt 60 bis 40 Gew.-%,Tnindestens eines Polyacrylates (A2), 

wobei die Summe der Gewichtsanteile der Komponenten (Al) und (A2) jeweiis i 00 Gew.-% betragt. Die als 25 
Kornponente (Al) eingesetzten Polyester bzw. Alkydharze weisen OH-Zahlen von 0 bis 200 mg KOH/g, bevor- 
zugt 30 bis 150 mg KOH/g und Saurezahlen von 0 bis 200 mg KOH/g, bevorzugt 5 bis 50 mg KOH/g. auf. Die 
zahlenmittleren Molekulargewichte dieser Polyester bzw. Alkydharze liegen ublicherweise zwischen 500 und 
10 000. bevorzugt zwischen 1000 und 5000, jeweiis gemessen mit GPC gegen Polystyrolstandard. Die Polyester 
bzw. Alkydharze konnen ggf. tertiare Aminogruppen enthalten. 30 
Dicsc Polyester bzw. Alkydharze (A 1) sind erhaltlich durch Umsetzung von 

a) Polycarbonsauren oder deren veresterungsfahigen Derivaten, ggf. zusammen mit Monocarbonsauren, 

b) Polyolen, ggf. zusammen mit Monoolen, 

c) ggf. weiteren modifizierenden Komponenten und 35 

d) ggf. einer mit dem Reaktionsprodukt aus a), b) und ggf. c) reaktionsfahigen Kornponente. 

Die zur Herstellung der Polyester bzw. Alkydharze (Al) eingesetzte Carbonsaurekomponente a) besteht zu 5 
bis 100 Mol-%, bevorzugt 30 bis 100 Mol-% und besonders bevorzugt zu 50 bis 100 Mol-%, jeweiis bezogen auf 
die Gesamtmenge der Kornponente a), aus cycloaliphatischen Polycarbonsauren und/oder deren veresterungs- 40 
fahigen Derivaten. 

Als Beispiele fur geeignete cycloaliphatische Polycarbonsauren seien Tetrahydrophthalsaure. Hexahydropht- 
halsaure, 1,2-Cyciohexandicarbonsaure, 1,3-Cyclohexandicarbonsaure, 1,4-Cyclohexandicarbonsaure, 4-Methyi- 
hexahydrophthalsaure, EndomethyIentetrahydrophthalsaure,Tricyclodecan«Dicarbonsaure, Endoethylenhexah- 
ydrophthalsaure, Camphersaure, Cyclohexantetracarbonsaure und Cyclobutantetracarbonsaure genannt. Be- 45 
vorzugt werden 1,4-Cyclohexandicarbonsaure, Tetrahydrophthalsaure. Hexahydrophthalsaure sowie deren al- 
kylsubstituierte Derivate und besonders bevorzugt 1,4-Cyclohexandicarbonsaure eingesetzt. 

Die cycloaliphatischen Polycarbonsauren konnen sowohl in ihrer cis- als auch in ihrer trans-Form sowie als 
Gemisch beider Formen eingesetzt werden. 

Als Beispiele ftir Polycarbonsauren, die ggf. zusammen mit den cycloaliphatischen Polycarbonsauren einge- so 
setzt werden konnen, seien aromatische und aliphatische Polycarbonsauren genannt, wie z. B. Phthalsaure, 
Isophthalsaure, Terephthalsaure, Halogenphthalsauren. wie Tetrachlor- bzw. Tetrabromphthalsaure, Adipinsau- 
re, Glutarsaure, Acelainsaure, Sebacinsaure, Fumarsaure, Maleinsaure, Trimellithsaure, Pyromellithsaure u. a. 

Geeignet sind auch die veresterungsfahigen Derivaten der obengenannten Polycarbonsauren, wie z. B. deren 
ein- oder mehrwertige Ester mit aliphatischen Alkoholen mit I bis 4 C-Atomen oder Hydroxialkoholen mit 1 bis 55 
4 C-Atomen. AuOerdem konnen auch die Anhydride der obengenannten Sauren eingesetzt werden, sofern sie 
existieren. 

Gegebenenfalls konnen zusammen mit den Polycarbonsauren auch Monocarbonsauren eingesetzt werden, 
wie beispielsweise Benzoesaure, ten. Butylbenzoesaure, Laurinsaure, Isononansaure und Fettsauren naturlich 
vorkommenderOle. Bevorzugt wird als Monocarbonsaure Isononansaure eingesetzt. 60 

Geeignete Alkoholkomponenten b) zur Herstellung des Polyesters bzw. Alkydharzes (A 1) sind mehrwertige 
Alkohole, wie Ethylenglykol, Propandiole, Butandiole, Hexandiole, Neopentylglykol, Diethylenglykol, Cyclohex- 
andiol, Cyclohexandimethanol, Trimethylpentandiol, Ethylbutylpropandiol, Ditrimethylolpropan, Trimethylolet- 
han. Trimethylolpropan, Glycerin, Pentaerythnt, Dipentaerythnt, Trishydroxiethylisocyanat, Polyethylenglykol, 
Polypropylenglykol. gegebenenfalls zusammen mit einwertigen Alkoholen, wie beispielsweise ButanoL Octanol, 65 
Laurylalkohol, ethoxylierten bzw.propoxylierten Phenolen. 

Als Kornponente c) zur Herstellung der Polyester bzw. Alkydharze (Al) geeignet sind insbesondere Verbin- 
dungen, die erne gegenuber den funktionellen Gruppen des Polyesters reaktive Gruppe aufweisea ausgenonv 
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men die als Komponente d) ^l^nten Verbindungen. Ais modifizierende Ko^^iente c) werden bevorzugt 
Polyisocyanate und/oder Diepoxidverbindungen, gegebenenfalls auch Monoisocyanate und/oder Monoepoxid- 
verbindungen verwendet. 

Geeignete Polyisocyanate sind beispielsweise Toluylendiisocyanate, Hexamethylendiisocyanat sowie Isopho- 
rondiisocyanat. Unter Diepoxidverbindungen sind Epoxidhar2e mit im Mittel etwa zwei Epoxidgruppen pro 
Molekul zu verstehen. Geeignete Monoepoxidverbindungen sind beispielsweise Olefinoxide, wie Octylenoxid, 
Butyiglycidylether, Allylglycidylether, Phenylglycidylether, p-Butylphenolglycidyiether, Kresylglycidylether, Sty- 
ryloxid, Glycidylmethacrylat, Cyclohexanvinylmonoxid, Dipentenmonoxid, a-Pinenoxid sowie Glycidylester von 
tertiaren Carbonsauren. 

Als Komponente d) zur Herstellung der Polyester bzw. Alkydharze (Al) geeignet sind Verbindungen, die 
auBer einer gegenuber den funktionellen Gruppen des Polyesters (Al) reaktiven Gruppe noch eine tertiare 
Aminogruppe aufweisen. 

Als mit dem Reaktionsprodukt aus a), b) und ggf. c) reaktionsfahige Komponenten d) werden bevorzugt 
Monoisocyanate mit mindestens einer tertiaren Aminogruppe verwendet. Diese konnen beispielsweise durch 
Umsetzung von geeigneten Diisocyanaten, wie Isophorondiisocyanat, mit Aminoalkoholen mit einer tertiaren 
Aminogruppe, wie beispielsweise Hydroxiethylpyridin oder Dimethylaminoethanol, oder mit Polyaminen mit 
mindestens einer tertiaren und mindestens einer sekundaren oder primaren Aminogruppe hergestellt werden. 
Die Monoisocyanate werden durch Reaktion mit freien Hydroxylgruppen des Polykondensations- und/oder 
Additionsproduktes unter Ausbiidung einer Urethanbindung an das Bindemittelsystem gebunden. Als Kompo- 
nente d) konnen auch Polyamine mit mindestens einer tertiaren und mindestens einer primaren oder sekundaren 
Aminogruppe verwendet werden. Als Beispiel hierfiir sei Dimethylaminopropylmethylamin genannt. 

Enthalt der Polyester bzw. das Alkydharz (Al) ethylenisch ungesattigte Doppelbindungen, die bevorzugt 
durch Verwendung von ethylenisch ungesattigten Korrtponenten a) und/oder b) eingeftihrt werden, so konnen 




Als Komponente a) werden in diesem Fall beispielsweise Maleinsaureanhydrid oder ungesattigte Fettsauren 
verwendet; ein als Komponente b) geeigneter ungesattigter Alkohol ist beispielsweise 1,4-Butendiol. In diesem 
Fall addieren die Mercaptogruppen des Aminomercaptans mit einer tertiaren Aminogruppe an die Doppelbin- 
dungen, die durch die Komponente a) und/oder b) in das Bindemittel mit eingebracht werden. 

AuBer durch Einsatz der Komponente d) (polymeranaloge Umsetzung) konnen die tertiaren Ammogruppen 
auch durch Verwendung von aminogruppenhaltigen Polyolen und/oder Polycarbonsauren in den Polyester bzw. 
das Alkydharz (A l)eingefuhrt werden. 

Ais Komponente a) konnen beispielsweise zusammen mit den cycioaliphatischen und ggf. weiteren Polycar- 
bonsauren Aminocarbonsauren mit mindestens einer tertiaren Aminogruppe verwendet werden. Beispiele 
hierfiir sind Pyridin-2-carbonsaure, Pyridin-3-carbonsaure, Pyridin-4-carbonsaure und Pyridin-2,6-dicarbonsau- 
re. AuBerdem konnen das Reaktionsprodukt eines Aminoalkohols mit mindestens einer tertiaren Aminogruppe 
und eines Polycarbonsaureanhydrids sowie das Reaktionsprodukt aus einem Polyamin mit mindestens einer 
tertiaren und mindestens einer primaren oder sekundaren Aminogruppe und einem Polycarbonsaureanhydrid 
verwendet werden. 

Als Alkoholkomponente b) konnen Aminoalkohole mit mindestens einer tertiaren Aminogruppe verwendet 
werden. Als Beispiel hierfiir seien 2-Hydroxiethylpyridin, Dimethylaminopropanol, Methyldiethanolamin, Me- 
thyldipropanolamin und Dihydroxiethylanilin genannt. Ebenfalls konnen als Alkoholkomponente b) Umset- 
zungsprodukte von Epoxidharzen mit Carbonsauren und/oder Aminen eingesetzt werden. 

Als Alkoholkomponente b) kann so das Umsetzungsprodukt von niedrigmolekularen Epoxidharzen mit 
Polycarbonsauren und/oder Polycarbonsaureanhydriden und Aminocarbonsauren mit mindestens einer tertia- 
ren Aminogruppe verwendet werden, wobei anschlieBend gegebenenfalls noch mit der Saure- und der Alkohol- 
komponente verestert und ggf. mit Polyisocyanaten modifiziert wird. Unter niedrigmolekularen Epoxidharzen 
sind Epoxidharze mit einem Molekulargewicht unter etwa 2000 zu verstehen. Bei Verwendung von Epoxidhar- 
zen sollten chlorarme Typen eingesetzt werden, da sonst eine starke Verfarbung der Produkte auftreten kanm 

Die Herstellung der Polyester (A 1) erfolgt nach den bekannten Methoden der Veresterung(vgL verschiedene 
Standardwerke, wie z. B.: 

1. Temple C Patton, Alkyd Resin Technology, Interscience Publishers John Wiley & Sons, New York, 
London 1962; 

2. Dr. Johannes Scheiber, Chemie und Technologic der kiinstlichen Harze, Wissenschaftliche Verlagsgesell- 
schaft mbH, Stuttgart, 1943; 

3. Hans Wagner + Hans-Friedrich Sarx, Lackkunstharze, 4. Auflage, Karl Hanser Verlag, Miinchen, 1 959; 

4. Ullmanns Encykiopadie der technischen Chemie, Band 14, Seiten 80 bis 106(1963)). 

Die Umsetzung erfolgt dabei ubiicherweise bei Temperaturen zwischen 180 und 280°C, ggf. in Gegenwart 
eines geeigneten Veresterungskatalysators, wie z. B. Lithiumoctoat, Dibutylzinnoxid, Dibutylzinndilaurat, para- 
Toluolsulfonsaure u. a. 

Ubiicherweise wird die Herstellung der Polyester bzw. Alkydharze ( A 1 ) in Gegenwart geringer Mengen eines 
geeigneten Losungsmittels als Schleppmittel durchgefuhrt Als Schleppmittel werden z. B. aromatische Kohlen- 
wasserstoffe, wie insbesondere Xylol und (cyclo)aliphatische Kohlenwasserstoffe, z. B. Cyclohexan eingesetzt 

Die als Komponente (A2) in den erfindungsgemaBen Oberzugsmitteln eingesetzten Polyacrylate weisen 
OH-Zahlen von 30 bis 250 mg KOH/g, bevorzugt 50 bis 180mg KOH/g und Saurezahlen von 0 bis 50 mg 
KOH/g, bevorzugt 5 bis 20 mg KOH/g, auf. Die zahlenmittleren Molekulargewichte der Polyadditionsharze 
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Iiegen ublicherweise zwischen ^j^nd 10 000, bevorzugt zwischen 1500 und b^J^emessen jeweils mit GPC 
gegen Polystryrolstandard. Diese Polyadditionsharze konnen ggf. tertiare Ammogruppen enthalten. 

Es ist erfindungswesentlich, daB das Poiyadditionsharz (A2) zumindest teilweisc in Gegenwart des Polykon- 
densationsharzes (Al) hergestellt worden ist. Vorteilhafterweise werden mindestens 20 Gew.-% und besonders 
vorteilhafterweise40 bis80Gew.%der Komponente (A2) in Gegenwart der Komponente (A I) hergestellt. 5 

Die ggf. restliche Menge der Komponente (A2) wird der Bindemittellosung bzw. dern Oberzugsmittel an- 
schlieBend zugegeben. Dabei ist es moglich, daB dieses bereits polymensierte Harz die gleiche Monomerzusam- 
mensetzung aufweist wie das in Gegenwart des Polykondensationsharzes aufgebaute Poiyadditionsharz. Es 
kann aber auch ein hydroxylgruppenhaitiges Polyadditions- und/oder Polykondensationsharz mit einer unter- 
schiedlichen Monomerzusammensetzung zugefiigt werden. AuBerdem ist es moglich. eine Mischung verschiede 10 
ner Polyadditionsharze und/oder Polykondensationsharze zuzufiigen, wobei ggf. ein Harz die gleiche Monomer- 
zusammensetzung aufweist wie das in Gegenwart des Polykondensationsharzes aufgebaute Poiyadditionsharz. 

Die Hydroxylgruppen weden durch Verwendung hydroxylgruppenhaltiger Monomere in das Poiyadditions- 
harz (A2) eingefuhrt. Ublicherweise werden 20 bis 60 Gew.-%, bevorzugt 25 bis 45 Gew.-°/o, jeweils bezogen auf 
das Gesamtgewicht der eingesetzten Monomeren, mindestens eines hydroxylgruppenhaltigen ethylenisch unge- 15 
satiigten Monomers eingesetzt (Komponente pi). 

Als Komponente p,) kommen Hydroxialkylester a, P-ungesattigter Carbonsauren mit primaren odersekunda- 
ren Hydroxylgruppen in Frage. Ist eine hohe Reakuvitat des Acrylatcopolymensats erwiinscht, konnen aus- 
schiieBlich Hydroxialkylester mit primaren Hydroxylgruppen eingesetzt werden; soil das Polyacrylat weniger 
reaktiv sein, konnen ausschlieBlich Hydroxialkylester mit sekundaren Hydroxylgruppen eingesetzt werden. 20 
Selbstverstandlich konnen auch Mischungen von Hydroxialkylestern mit primaren Hydroxylgruppen und Hy- 
droxialkylestern mit sekundaren Hydroxylgruppen verwendet werden. Beispiele fur geeignete Hydroxialkyle- 
ster a, (3-ungesattigter Carbonsauren mit primaren Hydroxylgruppen sind Hydroxiethylacrylat, Hydroxipropyl- 
acrylat, Hydroxibutylacrylat, Hydroxiamylacrylat, Hydroxihexylacrylat, Hydroxioctylacrylat und die entspre- 
chenden Methaeryiate. Als Beispieie fur verwendbare Hydroxialkylester mit etner sekundaren Hydroxylgruppe 25 
seien 2-Hydroxipropylacrylat, 2-Hydroxibutylacrylat, 3-Hydroxibutylacrylat und die entsprechenden Methacry- 
lategenannt. 

Selbstverstandlich konnen jeweils auch die entsprechenden Ester anderer a, [5-ungesattigter Carbonsauren. 
wie z. B.derCrotonsaure und der Isocrotonsaure eingesetzt werden. 

Vorteilhaft kann die Komponente p t ) zumindest teilweise em Umsetzungsprodukt aus einem Mol Hydroxiet- 30 
hylacrylat und/oder Hydroxiethylmethacrylat und durchsrhniulich zwei Mo! e Caprolacton sein. Als Kompo- 
nente p\) kann zumindest teilweise auch ein Umsetzungsprodukt aus Acrylsaure und/oder Methacrylsaure mit 
der aquivalenten Menge eines Glycidylesters einer Carbonsaure mit einem tertiaren a-Kohlenstoffatom einge- 
setzt werden. Giycidylester stark verzweigter Monocarbonsauren sind unter dem Handelsnamen "Cardura" 
erhaltlich. Die Umsetzung der Acrylsaure oder Methacrylsaure mit dem Giycidylester einer Carbonsaure mit 35 
einem tertiaren a-Kohlenstoffatom kann vor, wahrend oder nach der Polymerisationsreaktion erfolgen. Es ist 
darauf zu achten, daB die Saurezahl des fertigen Polyacrylats im Bereich von 5 bis 30 mg KOH/g, bevorzugt 8 bis 
25 mgKOH/gJiegt. 

Zur Herstellung der Polyadditionsharze (A2) werden auBerdem im allgemeinen 0 bis 30 Gew.-°/o, bevorzugt 5 
bis 20 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht der eingesetzten Monomeren, mindestens eines Vinyle- 40 
sters von Monocarbonsauren eingesetzt (Komponente p 2 ). Bevorzugt werden als Komponente p 2 ) Vinylester 
von in ct-Stellung verzweigten Monocarbonsauren mit 5 bis 15 C-Atomen je Molekul eingesetzt. Die verzweig- 
ten Monocarbonsauren konnen erhalten werden durch die Umsetzung von Ameisensaure oder Kohlenmonoxid 
und Wasser mit Olefinen in Anwesenheit eines fliissigen, stark sauren Katalysators; die Olefine konnen Crack- 
produkte von paraffinischen Kohlenwasserstoffen, wie Mineralolfraktionen sein und konnen sowohl verzweigte 45 
wie geradkettige acyclische und/oder cycioaliphatische Olefine enthalten. Bei der Umsetzung solcher Olefine 
mit Ameisensaure bzw. mit Kohlenmonoxid und Wasser entsteht ein Gemisch aus Carbonsauren, bei denen die 
Carboxylgruppen vorwiegend an einem quaternaren Kohlenstoffatom sitzen. 

Andere olefinische Ausgangsstoffe sind z. B. Propylentnmer, Propylentetramer und Diisobutylen. Die Vinyle- 
ster konnen auch auf an sich bekannte Weise aus den Sauren hergestellt werden, z. B. mdem man die Sauren mit 50 
Acetylen reagieren laBt. 

Besonders bevorzugt werden — wegen der guten Verfugbarkeit — Vinylester von gesattigten aliphatischen 
Monocarbonsauren mit 9 — 1 1 C-Atomen, die am a-C- Atom verzweigt sind. 

Besonders bevorzugt ist auBerdem der Vinylester der p-Tertiarbutyl-benzoesaure. Beispiele fur weitere, 
geeignete Vinylester sind Vinylacetat und Vinylpropionat. 55 

Ublicherweise werden zur Herstellung der Polyadditionsharze (A2) noch 10 bis 80 Gew.-°/o, bevorzugt bis zu 
60 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht der eingesetzten Monomeren, mindestens einer vinylaro- 
matischen Verbindung eingesetzt (Komponente ps). Vorzugsweise enthalt die Komponente P3) 8 bis 9 Kohlen- 
stoffatome je MoIekuL Beispiele fur geeignete Verbmdungen sind Styrol, Vinyltoluole, a-Methylstyrol, Chlorsty- 
role,o-, m- oder p-Methylstyrol. 2.5- Dimethylstyrol, p-Methoxistyrol, p-tert-Butylstyrol, p-Dimethylaminostyrol, 60 
p-Acetamidostyrol und rn-VinylphenoL Bevorzugt werden Vinyltoluole sowie insbesondere Styrol eingesetzt. 

Zum Aufbau des hydroxylgruppenhaltigen Copolymerisats (A2) konnen auBerdem 0 bis 35 Gew.-% anderer, 
ethylenisch ungesattigtcr, copolymerisierbarer Monomercr (Komponente p<) eingesetzt werden. Die Auswahl 
der Monomeren ist nicht besonders kritisch. Es ist aber darauf zu achten, daB der Einbau dieser Monomeren 
nicht zu unerwunschten Eigenschaften des Copolymerisats fuhrt So richten sich die Auswahl der Komponente b 5 
p 4 ) weitgehend nach den gewiinschten Eigenschaften der hartbaren Zusammensetzung in bezug auf Elastizitat. 
Harte, Vertraglichkeit und Polaritat Bevorzugt werden als Komponente p<) Alkylester von oiefmisch ungesat- 
tigten Carbonsauren eingesetzt Beispiele hierfursind Methyl(meth)acrylac Ethyl(meth)acrylat, Butyl(meth)acry- 
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lat. Isopropyl(meth)acrylat, Isol^J^neth)acrylat, Pcnty!(mcth)acrylat, Isoamyl(^^acryIat, Hexyl(meth)acry- 
lat. Cyclohexyl(meth)acrylat, 2-Ethylhexyl(meth)acrylat, Octyl(meth)acrylat, 3,5,5-Tnmethylhexyl(meth)acrylat, 
Decyl(meih)acrylat. Dodecyl(meth)acry!at, Hexadecyl(meth)acrylat, Octadecyl(meth)acryiat, Octadece- 
nyl(meth)acrylat sowie die entsprechenden Ester der Malein-, Croton-, Isocroton-, Vinylessig- und Itaconsaure. 

Geeignet als Komponente p 4 ) sind weiterhin andere ethylenisch ungesattigte Verbindungen, wie beispielswei- 
se Alkoxiethylacrylate, Aryioxiethylacrylate und die entsprechenden Methacrylate, wie z. B. Butoxiet- 
hyl(meth)acrylat und Phenoxiethy!(meth)acrylat. Zur Verbesserung der Vertraglichkeit konnen auch gennge 
Mengen carboxylgruppenhaltiger Monomerer als Komponente p 4 ) mit einpolymerisiert werden. Beispieie fur 
geeignete carboxylgruppenhaltige Monomere sind ungesattigte Carbonsauren, wie z. B. Acrylsaure, Methacryl- 
saure, Itaconsaure, Crotonsaure und Halbester der Malein- und Fumarsaure sowie deren Mischungen. Durch 
Verwendung ungesattigter Verbindungen mit tertiaren Aminogruppen als Komponente p 4 ) konnen tertiare 
Aminogruppen in das Copolymensat (A2) eingefiihrt werden. Beispieie fur geeignete Monomere sind N,N'-Di- 
methylarninopropylmethacrylamid, N,N'-Diethylaminoethylmethacrylat, 2-VinyIpyridin, 4-Vinylpyridin, Vinyl- 
pyrrolin, Vinylchinolin, Vinylisochinolin, N.N'-Dimethylammoethylvinylether und 2-Methyl-5-vinylpyridin. 

Die Polymerisation der Monomerkomponenten pi) bis p 4 ) wird vorzugsweise unter AusschluQ von Sauerstoff, 
z. B. durch Arbeiten in einer Stickstoff- Atmosphare, durchgefuhrt. Der Reaktor ist mit entsprechenden Ruhr-', 
Heiz- und Kuhieinrichtungen sowie mit einem RiickfluBkiihler, in dem fluchtige Bestandteile, wie z. B. Styrol, 
zuruckgehalten werden, ausgerustet. Die Polymerisationsreaktion wird bei Temperaturen von 100 bis 180°C, 
bevorzugt 130- 1 70° C, unter Verwendung von geeigneten Polymerisationsinitiatoren und ggf. Polymerisations- 
reglern durchgefuhrt. 

Fiir die Herstellung der Polyadditionsharze (A2) in Gegenwart der Polykondensationsharze (Al) sind vor 
aliem tert.-Butylgruppen enthaltende Initiatoren, wie z. B. Di.-tert.-butylperoxid, tert.-Butylhydroperoxid, 2,2-Di- 
tert.-butylperoxibutan und U-Bis-(tert-butylperoxiisoprc>pyl-)benzol, sowie Dibenzoylperoxid geeignet. Diese 




auBer diesen oben genannten Initiatoren auch die sonst ublicherweise eingesetzten Initiatoren, wie z. B. Dicu- 
mylperoxid, Cumylhydroperoxid, tert.-Amylperbenzoat, tert.-Amylper-2-ethylhexanoat, Diacylperoxide, wie 
z. B. Diacetylperoxid, Peroxiketale, 2,2-Di-(tert.-amylperoxi-)propan, Ethyl-3,3-di-(tert.-amylperoxi-)butyrat und 
thermolabile hochsubstituierte Ethandenvate, beispielsweise auf Basis silylsubstituierter Ethanderivate und auf 
Basis BenzpinakoL Weiterhin konnen auch aliphatische Azoverbindungen, wie beispielsweise Azoisovaleronitril 
und Azobiscyclohexannitril, eingesetzt werden. 

Die Initiatormenge betragt in den meisten Fallen 0,1 bis 8 Gew.-%, bezogen auf die zu verarbeitende 
Monomerenmenge, sie kann ggf. aber auch hdher liegen. Der Initiator, geiost in einem Teil des fiir die Polymeri- 
sation eingesetzten Losungsmittels, wird allmahiich wahrend der Polymerisationsreaktion zudosiert Bevorzugt 
dauert der Initiatorzulauf etwa 0,5 bis 2 Stunden langer als der Monomerenzulauf, urn so auch eine gute Wirkung 
wahrend der Nachpolymensationsphase zu erzieien. Werden Initiatoren mit nur einer geringen Zerfallsrate 
unter den vorliegenden Reaktionsbedingungen eingesetzt, so ist es auch moglich, den Initiator vorzulegen. 

Die Polymerisation kann ggf. in Gegenwart eines Reglers durchgefuhrt werden. Als Regler eignen sich 
vorzugsweise Mercaptoverbindungen, wobei besonders bevorzugt Mercaptoethanol eingesetzt wird. Andere 
mogliche Regler sind beispielsweise Alkylmercaptane, wie z. B. t-Dodecylmercaptan. Octylmercaptaa Phenyl- 
mercaptan, Octyldecylmercaptan, Butylmercaptan. 2-Ethylhexylthioglycolat, Thiocarbonsauren. wie etwa Thio- 
essigsaure oder Thiomilchsaure. Diese Regler werden in einer Menge von bis zu 2 Gew.-%, bezogen auf die zu 
verarbeitende Monomerenmenge eingesetzt Vorzugsweise werden sie in einem der Monomerenzulaufe gelbst 
und mit den Monomeren zugegeben. Bevorzugt ist die zugegebene Reglermenge zeitlich konstant. 

Die Polymerisation wird bevorzugt in einem hochsiedenden, organischen, gegenuber den eingesetzten Mono- 
meren inerten Ldsungsmittel durchgefuhrt. Beispieie fiir geeignete Losungsmittel sind hoher substituierte 
Aromaten, wie z. B. Solvent Naphtha, Schwerbenzol, verschiedene Solvesso® Typen, verschiedene Shellso^-Ty- 
pen und Deasol® sowie hohersiedende aliphatische und cycloaliphatische Kohlenwasserstoffe, wie z. B. verschie- 
dene Testbenzine, Mineralterpentinol, Tetralin und Dekalin sowie verschiedene Ester, wie z. B. Ethylglykolace- 
tat, Butylgfykolacetat, Ethyldigylkolacetat u. a. Werden als Monomere zur Herstellung der Polyadditionsharze 
(A2) Vinylester von Monocarbonsauren (Komponente p 2 ) eingesetzt, so erfolgt, die Copolymerisation der 
Komponenten p,)bis p 4 ), bevorzugt folgendermaBen, wie dies auch in der EP-A-3 49 818 beschrieben ist: 

In dem Reaktor werden zunachst mindestens 60 Gew.-%, bevorzugt 100 Gew.-%, der insgesamt einzusetzen- 
den Menge der Komponente p 2 ) zusammen mit einem Teil der insgesamt einzusetzenden Losungsmittelmenge 
vorgelegt und auf die jeweilige Reaktionstemperatur aufgeheizt. Die restliche Menge des Losungsmittels wird 
— wie bereits beschrieben — vorzugsweise zusammen mit dem Katalysator allmahiich zugefugt. Die ggf. noch 
vorhandene restliche Menge der Komponente p 2 ) sowie die ubrigen Monomeren (Komponenten p^pa) und p 4 )) 
werden innerhalb eines fiir alle Komponenten gleich langen Monomerenzugabezeitraumes (betragt i. a. 2 - 10 h, 
wie fur Acrylatcopoiymerisationen ublich) zu der vorgeiegten Komponente p 2 ) folgendermaBen zudosiert: 

i) Die pro Zeiteinheit zugegebene Menge der ggf. noch vorhandenen Komponente p:)(d. h. die Restmenge 
der Komponente p 2 ), die nicht vorgelegt wurde) bleibt innerhalb des Monomerenzugabezeitraumes kon- 
stant oder nimmt ab, wobei die letzte Verfahrensvariante bevorzugt ist. Im Falle einer konstanten Zugabe- 
menge wird die Komponente p 3 ) bevorzugt zusammen mit den Komponenten p, ) und p 4 ) zudosiert. 

ii) Die pro Zeiteinheit zugegebene Menge der Komponenten pi) und p 4 ) bleibt innerhalb des Monomeren- 
zugabezeitraumes konstant. 

lii) Die pro Zeiteinheit zugegebene Menge der Komponente p 3 ) wird innerhalb des Monomerenzugabezeit- 
raumes so variiert, daB die innerhalb des ersten Dnttels des Monomerenzugabezeitraumes insgesamt 
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zugegebene Mengcder Ko^phente p 3 ) 1 5 bis 30 Gew.-%, bevorzugt 18 bis^^P^w.-%, der Gesamtmenge 
der Komponente p]) betragt. Innerhalb des zweiten Dnttels des Monomerenzugabezeitraumes werden 
insgesamt 25 bis 40 Gew.-%, bevorzugt 30 bis 38 Gew.-% und innerhalb des letzten Drittels des Monome- 
renzugabezeitraumes werden 35 bis 60 Gew.-%, bevorzugi 40 bis 50 Gew.-%, der Gesamtmenge der 
Komponente p 3 ) zudosiert, wobei selbstverstandlich die Summe der Zugabemengen im 2. und 3. Drittei 5 
100 Gew.-% betragt. 

Fur die Variation der pro Zeiteinheit zugegebenen Menge der Komponente P3) bestehen verschiedene 
Moglichkeiten, entscheidend ist nur, daO die oben angegebenen, im jeweiligen Drittei insgesamt zugegebe- 
nen Mengen eingehaiten werden. So besteht beispielsweisc die Moghchkeit einer stufenweisen Verande- 
rung der pro Zeiteinheit zugegebenen Menge der Komponente p 3 ). Die Zahl der Stufen. bei denen die 10 
Zugabemenge jeweils geandert wird. kann beliebig gewahlt werden. So kann beispielsweise die Zugabe- 
menge pro Zeiteinheit der Komponente p 3 ) nur zu Beginn des zweiten und/oder zu Beginn des dritten 
Drittels erhoht werden. Innerhalb des Drittels bleibt die Zugabemenge pro Zeiteinheit dann jeweils kon- 
stant. Es 1st aber auch moglich, die pro Zeiteinheit zugegebene Menge der Komponente kontinuierlich zu 
verandern, entsprechend dem Grenzfall einer unendlichen Stufenzahl. 15 

Die Zugabe der Komponenten in der genannten Weise fordert, wie angenommen wird. die Copolymensation 
und reduziert die Homopolymerisation der Einzelkomponenten. 

Bevorzugte Oberzugsmassen werden erhalten, wenn die Komponente (Al) und/oder die Komponente (A2) 
tertiare Aminogruppen enthalten. Bevorzugt werden daher Polykondensationsharze (Al) mit einer Aminzahl 20 
von 5 bis 20 mg KOH/g, und/oder Polyadditionsharze (A2) mit einer Aminzahl von 5 bis 20 mg KOH/g, 
eingesetzt. Die tertiaren Aminogruppen konnen durch Mitverwendung aminogruppenhaltiger Monomerer in 
das Copolymensat ( A2) emgefuhrt werden. * 

Die erhaltenen hydroxylgruppenhaltigen Polyester bzw. Alkydharze bzw. Copolymerisate konnen aber auch 
im AnschluD an die Polymerisation noch in einer poiymeranaiogen Reaktion mit Verbindungen (V) umgesetzt 25 
werden, die neben einer tertiaren Aminogruppe noch eine gegenuber den funktionelien Gruppen des Copolyme- 
risats reaktionsfahigen Gruppe aufweisen. Bevorzugt werden Verbindungen (V) eingesetzt, die pro Molekul 
durchschnittlich 0,8 bis 1,5, vorzugsweise 1, freie Isocyanatgruppen enthalten. 

Die Umsetzung der Copolymerisate (A2) mit den Verbindungen (V) erfolgt in einem isocyanatinerten Lo- 
sungsmittel bei Temperaturen von 10 bis 100° C, vorzugsweise 50 bis 80° C, ggf. in Anwesenheit von organischen 30 
Zinnverbindungen als Katalysatoren, bis zu einem NCO-Wert von praktisch Null. Die Menge der Verbindung 
(V) wird dabei so gewahlt, daB das entstehende Harz die oben genannte Aminzahl aufweist. 

Die zur Einfuhrung der tertiaren Aminogruppe in das Bindemittel verwendeten Verbindungen (V) werden 
hergestellt, indem Diisocyanate oder Polyisocyanate mil einem stochiometrischen UnterschuB an einem tertia- 
ren Amin umgesetzt werden. Geeignet fur diese Umsetzung sind tertiare Amine der allgemeinen Formel 35 
NR f R2R3, wobei R t bevorzugt einen Alkanolrest oder einen anderen hydroxylgruppenhaltigen Rest bedeutet 
und R 2 bzw. R 3 Alkyl- oder Cycloalkylreste darstellen konnen. Bevorzugt sind Dialkylalkanolamine, wie z. B. 
Dimethylethanolamm, Diethylethanolamin sowie deren hohere Homologe bzw. lsomere. 

Als Di- oder Polyisocyanate sind beispielsweise geeignet: 

Aromatische Isocyanate. wie z. B. 2,4-, 2,6-Toluylendiisocyanat und deren Gemische, 4,4'-Diphenylmethandii- 40 
socyanat, m-Phenylen-, p-Phenylen-, 4,4-Diphenyl-, 1,5-Naphthalin-. 1,4-Naphthalin-, 4,4-Toluidin-, Xylylendiiso- 
cyanat sowie substituierte aromatische Systeme, wie z. B. Dianisidindiisocyanate, 4,4-Diphenyletherdiisocyanate 
oder Chlorodiphenylendiisocyanate und hdherfunktionelle aromatische Isocyanate, wie z. B. 1,3,5-Triisocyanat- 
obenzol, 4,4',4"-Tnisocyanattriphenylmethan, 2,4,6-Tnisocyanatotoluol und 4,4'-Diphenyldimethyimethan-2,2\ 
5,5' tetraisocyanat; cycloaliphatische Isocyanate, wie z. B. 1,3-Cyclopentan-, 1,4-Cyclohexan-, t.2-Cyclohexan 45 
und Isophorondiisocyanat; aliphatische Isocyanate, wie z. B. Trimethylen-, Tetramethylen-, Pentamethylen-, 
Hexamethylen-,Trimethylhexamethylen-l,6-diisocyanat und Tris-hexamethylen-triisocyanat 

Vorzugsweise werden Diisocyanate mit unterschiedlich reaktiven isocyanatgruppen eingesetzt, wie z. B. 
Isophorondiisocyanat. 

Die Komponenten (Al) und (A2) werden in den Oberzugsmitteln bevorzugt in solchen Mengen eingesetzt, 50 
daB die Bindemittelkomponente (A) eine Saurezahl von maximal 50 mg KOH/g, bevorzugt 5 bis 20 mg KOH/g, 
eine OH-Zahl von 30 bis 200 mg KOH/g, bevorzugt 50 bis 150 mg KOH/g und bevorzugt eine Aminzahl von 0 
bis 20 mg KOH/g, bevorzugt 5 bis 15 mg KOH/g, aufweist. 

Die fur die Vernetzung der hydroxylgruppenhaltigen Bindemittel als Komponente (B) verwendeten Polyiso- 
cyanate sind dieselben Polyisocyanate, die auch zur Herstellung der Verbindung (V) eingesetzt werden. Fur 55 
geeignete Beispiele sei daher auf die Beschreibung der Verbindung (V) verwiesen. Weiterhin konnen aber die 
Polyisocyanate auch zu Prapolymeren mit hoherer Molmasse verkniipft sein. Zu nennen sind hierbei Addukte 
aus Toluylendiisocyanat und Trimethylolpropan, ein aus 3 Molekulen Hexamethylendiisocyanat gebildetes 
Biuret sowie die Tnmeren des Hexamethylendiisocyanates und des 3.5,5-Trimethyl-l-isocyanato-3-isocyanato- 
methylcyclohexans. 60 

Die Menge des eingesetzten Vernetzers wird so gewahlt, dafi das Verhaltnis der Isocyanatgruppen des 
Vernetzers zu den Hydroxylgruppen der Komponente (A) im Bereich von 1 . 3 bis 3 : 1 liegt. 

Kombinationen mit Polyisocyanaten oder Isocyanatgruppen tragenden Harzen vernetzen selbst bei Raum- 
temperaturschnell. 

Eingesetzt werden konnen aber auch die oben beschriebenen. mit ublichen Verkappungsmitteln, wie z. B. 65 
Phenolen. Alkoholen. Acetessigsaureestern, Ketoxim- und e-Caprolactam, umgesetzten Isocyanate. Diese Kom- 
binationen sind bei Raumtemperatur stabil und harten im allgemeinen erst bei Temperaturen oberhalb von 
100° C. In besonderen Fallen, z. B. bei Verwendung von Acetessigsaureestern zur Verkappung, kann auch bereits 
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unter 100°Ceine Vernetzung e^^^fen. 

Die erfindungsgemaBen Uberzugsmittel enthalten als Komponente(C) ein oder mehrere organische Losungs- 
mittel. Diese Losungsmittel werden ublicherweise in Mengen von 20 bis 65 Gew.-%, bevorzugt von 30 bis 55 
Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht des Uberzugsmittels eingesetzt. 

Beispiele fur geeignete Losungsmittel sind die obengenannten Verbindungen. 

Die erfindungsgemaBen Uberzugsmittel kdnnen auflerdem ubliche Hiifs- und Zusatzstoffe in iiblichen Men- 
gen, bevorzugt 0,01 bis 10 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht des Uberzugsmittels, enthalten (Kompo- 
nente D). Beispiele fur geeignete Hiifs- und Zusatzstoffe sind Verlaufsmittel, wie Silikonole, Weichmacher, wie 
Phosphorsaureester und Phthalsaurcester, viskositatskontrollierende Zusatze, Mattierungsmittel, UV-Absorber. 
Lichtschutzmittel und ggf. Fulistoffe. 

Die Herstellung der Uberzugsmittel aus den Komponenten (A) bis (D) erfolgt in bekannter Weise durch 
Mischen und ggf. Dispergieren der einzelnen Komponenten (A) bis (D). 

Diese Uberzugsmittel konnen durch Spritzen, Fluten, Tauchen, Walzen, Rakeln oder Streichen auf ein Sub- 
strat in Form eines Films aufgebracht werden, wobei der Film anschlieBend zu einem festhaftenden Oberzug 
gehartet wird. 

Die Aushartung dieser Uberzugsmittel erfolgt ublicherweise bei Raumtemperatur oder leicht erhohter Tem- 
peratur, vorteilhafterweise bei Temperaturen unterhalb von 100°C, bevorzugt bei Temperaturen unterhalb von 
80°C Die Uberzugsmittel konnen aber auch unter Einbrennbedingungen, d. h. bei Temperaturen von minde- 
stens 100° C, gehartet werden. 

Als Substrate eignen sich insbesondere Metalle sowie Holz, Kunststoff.Glas u. a. 

Aufgrund der kurzen Hartungszeiten und niedrigen Hartungstemperaturen werden die erfindungsgemaBen 
Uberzugsmittel bevorzugt fur die Autoreparaturlackierung, die Lackierung von GroBfahrzeugen und LKW- 
Aufbauten verwendet. Sie konnen aber — je nach eingesetztem Vernetzer — auch fur die Automobilserienlak- 




zeitig langer Verarbeitbarkeit (Topfzeit) aus. Weiterhin zeigen die resultierenden Beschichtungen, insbesondere 
im Fall der KJarlackbeschichtungen, gute mechanische Eigenschaften, wie beispielsweise eine gute Glanzhal- 
tung, eine gute Fulle und einen guten Verlauf. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert. Alle Angaben uber Teile 
und Prozente sind dabei Gewichtsangaben. falls nicht ausdrucklich etwas anderes festgestellt wird. 

1. Herstellung der Polyester 1 bis 6 

In einen 4-l-Edelstahlkessel mit Ruhrer, dampfbeheizter Kolonne und Wasserabscheider werden die in der 
Tabelle 1 angegebenen Rohstoffe eingewogen. Nach Zugabe von 4% (bez. auf Einwaage Polyesterrohrstoffe) 
Xylol als Schleppmittel wird langsam (innerhalb von 5-7 Stunden) auf 220°C aufgeheizt. Das entsprechende 
Wasser wird azeotrop abdestilliert. Nach Erreichen einer Saurezahl von 12 - 14 mg KOH/g wird mit Sheilsol^A 
(einem handelsiiblichen Gemisch von C3-C4-alkylsubstituierten Aromaten) auf einen Gehalt an nichtfluchtigen 
Anteilen von 70% angelost. 

Tabelle t 

Zusammensetzung der Polyester 1 bis 6 in Molen 



Polyesterharz 


l 


2 


3 


4(V) 


5 


6(V) 


PSA 


0.77 










1,0 


1,4-CHDA 


0,23 








1,0 


THPSA 




1,0 








HHPSA 




1,0 








IPS 






1,0 






Trimethylolpropan 


1,08 


1,08 


1.08 


1,18 


1,2 


1,07 


Isononansaure 


0,62 


0,62 


0,62 


0,70 


0,70 


0,62 


Kennzahlen: 








Viskositat 


7,9 


3,9 


4,55 


19 


6,6 


5,0 


Saurezahl 


14,7 


14,3 


13,8 


12,3 


10,3 


12,0 


OH-Zahl 


107 


107 


106 


130 


140 


100 



(1.4-CHDA - 1,4-Cyclohexandicarbonsaure, HHPSA « Hexahydrophthalsaureanhydnd, THPSA 
- Tetrahydrophthalsaureanhydrid, IPS »= Isophthalsaure, PSA * Phthalsaureanhydrid, V - 
Vergleich) 



OH-Zahi und Saurezahl angegeben in mg KOH/g; Viskositat gemessen auf einem Platte/Kege! Viskosimeter 
bei 23° C. Angabe in dPa • s; Mengenangaben in Mol. 
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rstellung derCopolymerisatlosungen 1 bis 6 




Die Hersteilung der polyestermodifizierten Polyadditionsharze erfolgt in einem 4-1-Edelstahlkessel mit Ruh- 
rer, RiickfluBkuhler und Zulaufeinrichtungen. Als Vorlage werden jeweils die Losungen der Polyesierharze und 
variable Mengen eines handelsublichen Gemisches von Vinylestern von gesattigten aliphatischen Monocarbon- 
sauren mit uberwiegend 10 C-Atomen, die am ct-C-Atorn verzweigt sind, (Handelsprodukt VeoVa^lO der Firma 
Shell) vorgelegt und auf 165°C aufgeheizt 



In den Kessel werden eingewogen und vermischt: 

998,75 Teile Polyesterharz 5 
1 18,32 Teile VeoVa^lO 

In den Monomerzulauf werden eingewogen und vermischt: 

236,64 Teile Methylmethacrylat 
236,64 Teile Hydroxiethylmethacrylat 
591,60 Teile Styrol 

In den Initiatorzulauf werden eingewogen und vermischt 

« 

36,0 Teile di-tert-Butyiperoxid 
1 24,2 Teile Shellsol®A 

Innerhalb von vier Stunden wird die Monomerenmischung, innerhalb von fiinf Stunden die Initiatormischung 
gleichmaBig zudosiert. Die Temperatur kann dabei bis auf 160°C fallen. Man laBt nach Beendigung des Initiator- 
zulaufes noch zwei weitere Stunden bei 160— 165°C nachpolymerisieren. Die so erhaltene Copolymerisatlosung 
hat einen Festkorper von 83,6% (15 Minuten bei 180° C) und eine Viskositat, gemessen 55%ig in Butylacetat von 
3,95 dPa s. Die Polymerisatlosung wird dann mit Xylol auf einen Feststoffgehait von 70°/o und mit Byiyiacetat 
wester auf 60% Fesikorper angelost. Die Viskositat der 60%igen Losung betragt 9,1 dPa ■ s. Das Acrylatcopoly- 
merisat 1 weist eine OH-Zahl von 86 mg KOH/g auf. Die Mischung weist eine Saurezahl von 3,6 mg KOH/g und 
eine OH-Zahl von 1 05 mg KOH/g auf. 



Die Hersteilung der Copolymerisatlosung 2 erfolgt ahnlich wie die Hersteilung der Copolymerisatlosung 1. 
Eingesetzte Mengen an Polyestervorstufe und Monomermischung sowie Initiatormenge bleiben relativ zueinan- 
der gleich und setzen sich wie folgt zusammen: 

In den Kessel werden eingewogen und vermischt: 

600,00 Teile Polyesterharz 1 
63,00 Teile VeoVa® 10 

In den Monomerzulauf werden eingewogen und vermischt: 

126,00 Teile Methylmethacrylat 

1 26.00 Teile Hydroxiethylmethacrylat 

3 15,00 Teile Styroi 

In den Initiatorzulauf werden eingewogen und vermischt 

12,6 Teile di-terL-Butylperoxid 
85,60 Teile Shellsoi*A 

Die analog zum Verfahren der Copolymerisatlosung 1 erhaltene Copolymerisatlosung 2 weist nach der 
Polymerisation einen Festkorper (15 Minuten bei 180°C) von 83,4% und eine Viskositat gemessen 55%ig in 
Butylacetat von 3,2 dPa • s auf. Analog zum Copolymerisat I wird das Copolymerisat 2 mit Xylol zunachst auf 
70% Festkorper, dann mit Butylacetat auf einen Festkorper von 60% verdunnt. Die Originalviskositat liegt bei 
8,8 dPa • s. Das Acrylatcopolymerisat weist eine OH-Zahl von 86 mg KOH/g auf. Die Mischung weist eine 
Saurezahl von 5,1 mg KOH/g und eine OH-Zahl von 95 mg KOH/g auf. 



Die Hersteilung der Copolymerisatlosung 3 erfolgt ihnlich wie die Hersteilung der Copolymerisatlosung 1. 
Eingesetzte Mengen an Polyestervorstufe und Monomermischung sowie Initiatormenge bleiben relativ zueinan- 
der gleich und setzen sich wie folgt zusammen: 



Copolymerisatlosung 1 



Copolymerisatlosung 2 



Copolymerisatlosung 3 
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In den Kessel wcrden einge und vermischt: 

600,00 Teile Polyesterharz 2 
63,00 Teile VeoVa® 10 



In den Monomerzulauf werden eingewogen und vermischt: 

126,00 Teile Methylmethacrylat 

1 26,00 Teile Hydroxiethylmethacrylat 

3 15,00 Teile Styrol 

In den Initiatorzulauf werden eingewogen und vermischt 

12,6 Teile di-tert.-Butylperoxid 
85,60 Teile Shellsol®A 



Die analog zum Verfahren der Copolymerisatlosung 1 erhaltene Copolymerisatlosung 3 weist nach der 
Polymerisation einen Festkorper (15 Minuten bei 180° C) von 82.1% und eine Viskositat, gemessen 55%ig in 
Butylacetat von 5,1 dPa • s auf. Analog zum Copolymerisat 1 wird das Copolymerisat 3 mit Xylol zunachst auf 
70% Festkorper, dann mit Butylacetat auf einen Festkorper von 60% verdunnt. Die Originalviskositat liegt bei 
18,5 dPa • s. Das Acrylatcopolymerisat 3 weist eine OH-Zahl von 86 mg KOH/g auf. Die Mischung weist eine 
Saurezahl von 5,83 mg KOH/g und eine OH-Zahl von 95 mg KOH/g auf. 




Die Herstellung der Copolymerisatlosung 4 erfdlg^hrmch wie 
Eingesetzte Mengen an Polyestervorstufe und Monomermischung sowie Initiatormenge b lei ben relativ zueinan- 
der gleich und setzen sich wie folgt zusammen: 

In den Kessei werden eingewogen und vermischt: 



600,00 Teile Polyesterharz 3 
63,00 Teile VeoVa®10 



In den Monomerzulauf werden eingewogen und vermischt: 

126,00 Teile Methylmethacrylat 

1 26,00 Teile Hydroxiethylmethacrylat 

31 5,00 Teile Styrol 

In den Initiatorzulauf werden eingewogen und vermischt 

1 2,6 Teile di-tert.-Butylperoxid 
85,60 Teile SheIlsol®A 



Die analog zum Verfahren der Copolymerisatlosung I erhaltene Copolymerisatlosung 4 weist nach der 
Polymerisation einen Festkorper (15 Minuten bei 180°C) von 83.5% und eine Viskositat, gemessen 55%ig in 
Butylacetat von 2,3 dPa • s auf. Analog zum Copolymerisat 1 wird das Copolymerisat 4 mit Xylol zunachst auf 
70% Festkorper, dann mit Butylacetat auf einen Festkorper von 60% verdunnt. Die Originalviskositat liegt bei 
6,05 dPa • s. Das Acrylatcopolymerisat 4 weist eine OH-Zahl von 86 mg KOH/g auf. Die Mischung weist eine 
OH-Zahi von 95 mg KOH/g und eine Saurezahl von 6,50 mg KOH/g auf. 

Copolymerisatlosung 5(Vergleich) 

Die Herstellung der Copolymerisatlosung 5 erfolgt ahniich wie die Herstellung der Copolymerisatlosung I. 
Eingesetzte Mengen an Polyestervorstufe und Monomermischung sowie Initiatormenge bleiben relativ zueinan- 
der gleich und setzen sich wie folgt zusammen: 

In den Kessel werden eingewogen und vermischt: 



600,00 Teile Polyesterharz 4 
63,00 Teile VeoVa®10 



In den Monomerzulauf werden eingewogen und vermischt: 

126,00 Teile Methylmethacrylat 

1 26.00 Teile Hydroxiethylmethacrylat 

3 1 5,00 Teile Styrol 

In den Initiatorzulauf werden eingewogen und vermischt 
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12,6 Teile di-iert.-Butylperoxid^^ 

85,60 Teile Shellsol®A 

Die analog zum Verfahren der Copolymerisatlosung 1 erhaltene Copolymerisatlosung 5 weist nach der 
Polymerisation einen Festkorper (15 Minuten bei I80°C) von 81,5% (Bei Festkorpermessung ist die Zugabe von 5 
Xylol notwendig.) und eine Viskositat, gemessen 55%ig in Buiylacetat von 4,6 dPa • s auf. Analog zum Copoly- 
merisat 1 wird das Copolyrnerisat 5 mit Xylol zunachst auf 70% Festkorper, dann mit Butylacetat auf einen 
Festkorper von 60% verdunnt Die Onginalviskositat liegt bei 14,0 dPa • s. Das Acryiatcopolymerisat 5 weist 
eine OH-Zahl von 86 mg KOH/g auf. Die Mischung weist eine Saurezahl von 5,1 mg KOH/g and eine OH-Zahl 
von 105 mg KOH/g auf. " 10 



Die Herstellung der Copolymerisatlosung 6 erfolgt ahnlich wie die Herstellung der Copolymerisatlosung L 
Eingesetzte Mengen an Polyestervorstufe und Monomermischung sowie Initiatormenge bleiben relativ zueinan- 15 
der gleich und setzen sich wie folgt zusammen: 

In den Kessel werden eingewogen und vermischt: 

600,00 Teile Polyesterharz 6 

63,00 Telle VeoVa® 10 20 
In den Monomerzulauf werden eingewogen und vermischt: 



126,00 Teile Methylmethacrylat 

i 26,00 Teiie Hydroxiethyimethacrylat 

3 15,00 Tetle Styrol 



Copolymerisatlosung 6 (Vergleich) 



25 



In den Initiatorzulauf werden eingewogen und vermischt 

1 2,6 Teile di- tert.-Butylperoxid 30 
85 : 60 Teilr She!!sol®A 

Die analog zum Verfahren der Copolymerisatlosung 1 erhaltene Copolymerisatlosung 6 weist nach der 
Polymerisation einen Festkorper(15 Minuten bei 180° C) von 81.5% (Bei Festkorpermessung ist die Zugabe von 
Xylol notwendig.) und eine Viskositat, gemessen 55%ig in Butylacetat von 3,5 dPa • s auf. Analog zum Copoly- 35 
merisat 1 wird das Copolyrnerisat 6 mit Xylol zunachst auf 70% Festkorper, dann mit Butylacetat auf einen 
Festkorper von 60% verdiinnt Die Onginalviskositat liegt bei 9,0 dPa - s. Das Acryiatcopolymerisat 6 weist eine 
OH-Zahl von 86 mg KOH/g auf. Die Mischung weist eine Saurezahl von 5,6 mg KOH/g und eine OH-Zahl von 
92 mg KOH/g auf. 

40 

3. Herstellung einer Lackverdunnung 1 

Die Lackverdunnung 1 wird aus folgenden Komponenten hergestellt: 

15 Teile Xylol 45 
13 Teile Solvent Naphtha 

10 Teile eines handelsiiblichen Kohlenwasserstoffgemisches mit einem Siedebereich von 135 — 185° C und einem 
Aromatengehalt von ca. 16,5% 
50 Teile Butylacetat 

5 Teile l-Methoxipropylacetat-2 so 
3 Teile Butylglykolacetat 
2 Teile 3-Methoxybutylacetat 

2 Teile eines handelsiiblichen Gemisches aus monocyclischen Terpenen mit einem Siedebereich von 
162-I82°C 

55 

4. Herstellung einer Harterlosung 1 

Die Harterlosung 1 wird aus folgenden Komponenten hergestellt: 

50,6 Teile trimerisiertes Hexamethylendiisocyanat, 90%ig in einer 1 : 1 -Mischung aus Butylacetat und Solvent 60 
Naphtha 

10,8 Teile Solvent Naphtha 
7,5 Teile Xylol 
1,5 Teile Butylacetat 

14.0 Teile l-Methoxipropylacetat-2 65 
1 1,0 Teile Butylglykolacetat 

4,0 Teile einer l%igen Losung von Dibutylzinndilaurat in einem 1 : 1-Gemisch aus Xylol und Butylacetat 
0,6 Teile eines handelsublichen Silikonoles 
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iele 1 bis 5 sowie Vergleichsbeispiele 1 bis 3* 

Aus den in Tabelle 2 angegebenen Komponenten werden durch Vermischen die Klarlacklosungen 1 bis 8 
hergestellt. 

Tabelle 2 

Zusammensetzungder Klarlacke 1 bis 8 





Lack Nr. 


















1 


2 


3 


4 


5 


6 


7 


8 








(Vgl) 


(Vgl) 






(Vgl) 




Butylacetat 98/100 


7,2 


7,2 


7,2 


72 


72 


7,2 


7,2 


7,2 


Xylol 


3,8 


3,8 


3,8 


3.8 


3,8 


3,8 


3,8 


3,8 


Solventnaphta 


2,8 


2,8 


2,8 


2.8 


2,8 


2.8 


2,8 


2,8 


Tinuvin®292 


1,2 


1,2 


1.2 


1.2 


\2 


1.2 


1.2 


1,2 


Tinuvin®1130 


1.0 


1,0 


1,0 


1.0 


1,0 


t.o 


1.0 


1,0 


Copolymerisatiosung 1 


60,0 


84,0 














Copolymerisatlosung 2 










84,0 








Copolymerisatiosung 3 












84,0 






Copolymerisatlosung 4 






• 










84,0 



Copolymerisatlosung 7*) 
Copolymerisatlosung 8*) 



24,0 



*) Bei der Copolymerisatlosung 7 handelt es sich um Desmophen®A 365 der Firma Bayer; die Copolymerisatlosung 8 ist cin 
handelsubliches Cardura^E 10 modifiziertes OH-Acrylat. das in Autoreparaturklarlacken eingesetzt wird (Handelsprodukt 
Macrynal^SM 513 der Firma Hoechst). 



Die Klarlackiosungen werden mit der Lackverdunnung 1 vorverdiinnt und anschlieBend mit der Lackverdun- 
nung 1 auf eine Viskositat, gemessen im DIN 4-Auslaufbecher bei 23° C, von 18 Sekunden eingestellt. Die 
Lacklosungen werden dann im Mischungsverh&ltnis 2 : 1 mit der Harterlosung 1 vermischt. Zur Bestimmung der 
Pendelharte werden von den Lacken Glasaufgusse hergestellt und bei 60° C fur 30 Minuten eingebrannt bzw. 24 
Stunden bei Raumtemperatur belassen. Bei einer Schichtdicke von 20 u,m (trocken) wird dann die Pendelharte 
des Filmes bestimmt. Fur die anderen Prufvorgange wird der Lack auf phosphatierte und beschichtete Stahlble- 
che appliziert Die phosphatierten Stahlbleche werden hierzu mit einem handelsiiblichen 2-Komponenten Poly- 
urethan-Fuller (OH-Komponenten - polyestermodifiziertes hydroxylgruppenhaltiges Acrylat mit einer OH- 
Zahl von 90— 1 10 mg KOH/g; Isocyanat-Komponente * uber Biuretstruktur trimerisiertes Hexamethylendiiso- 
cyanat) beschichtet, uber Nacht getrocknet und anschlieBend mit einem handelsublichen konventionellen Me- 
tallic-Basis-Lack (physikalisch getrocknet, basierend auf Polyesterharz, Melaminharz, Celluloseacetobutyrat, 
Aluminium-flakes) beschichtet. Nach einer Abluftzeit von 30 min. wird der Klarlack appliziert. Die Tafeln 
werden sofort den beschriebenen Prufungen unterzogen. Die Ergebnisse sind in den Tabellen 3 und 4 zusam- 
mengestellt. 
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Tabelle3 
Prufergebnisse 



Lack Nr. 





l 


2 


3 


4 


5 


6 


7 

(Vgl) 


g 


Spritzviskositat(s) 


18 


18 


18 


18,5 


18 


18 


18 


l 7 


S\ 1 1 1 d 1 1 V | b K(_> Midi \z) 


36 


46 


37 


90 


51 


75 


60 


33 


7 \ i<a f 7u^rHunniin<7 ^ 1 

i-Ujd IZ.VCI UUIIUUIlg ^ 1 1 1 y 


12. 


11.3 


99 


26 


12,1 


18,1 


12.8 


8,62 


Viskositatsverlauf 


















(DlN4,inSekunden) 


















Anfangsviskositat 


17 


16,5 


16 


17 


17 


16,5 


16,5 


16 


nach60 Minuten 


19 


17,5 


18 


18,5 


19 


18 


18 


16,5 


nach 1 20 Minuten 


20 


19 


21 


21 


20 


19 


20 


18 


lludl *■ iW IVlllJUlVil 


23,5 


24 


27,5 


31 


26 


22 


21,5 


21 


nach 360 Minuten 


'K'K ^ 
JJ,J 


aa 


OU 










JO 


renaeinarte j 


















Raumtemeperatur 


65 


64 


64 


59 


63 


74 


78 


76 


30',60°C 


59 


72 


72 * 


66 


77 


81 


98 


76 








Tabelle 














Lack Nr. 


















1 


2 


3 


4 


5 


6 


7 


8 








(Vg!) 


(Vgl) 






(Vgl) 




Trocknung 


















Staubfreiheit 2 )nach: 


115' 


205' 


170' 


170' 


115' 


170' 


170' 


205' 


FClebfreiheit 3 ) nach: 


>420' 


>420' 


420' 


325' 


>420' 


325' 


325' 


>420' 


Drying recorder 4 ) 


















1. Phase 


















2. Phase 


65' 


85' 


145' 


50' 


130' 


90' 


110' 


155' 


3. Phase 


205' 


220' 


205' 


215' 


200' 


205' 


150' 


300' 
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15 



20 



25 



30 



35 



Erlauterungen zu Tabelle 3 und Tabelle 4: 
') Pendelharte nach Konig in s 

2 ) Staubfreiheit: Ca. 1 5 Minuten nach dem Aufspritzen des Lackes wird die Tafel an einer Ecke mit einer kleinen Probe Seesand 
(3— 4 g) bestreuL Die Tafel wird dann aus einer Hohe von 30 cm mit der Kante aufgestoBen (freier Fall). Staubfreiheit ist 
erreicht, wenn keine Sandanhaftung vorliegL Die Prufung wird nach jeweils 15 Minuten wiederholt, kurz vor Erreichen der 
Staubfreiheit wird das Wiederholungsintervali auf 5 Minuten verkurzt. 

3 ) Klebfreiheit: 

Ca. 20 Minuten nach Ereichen der Staubfreiheit wird die lackierte Tafel mit einem ca. 3-cm 2 - Blattchen Papier belegt. Auf dieses 
Papier wird eine kleine Platte aus Hartkunststoff gelegt, auf das dann ein Gewicht von tOOg aufgelegt wird. Nach genau 1 
Minute wird wie beim Test auf Staubfreiheit gepruft. ob das Papier noch anhaftet. Zeiuntervall wie bei der Prufung auf 
Staubfreiheit. 

4 ) Drying recorder: 

Die Prufung erfolgt nach der folgenden Vorschnft. Sie wurde im Vergleich zu der des Trocknungs-Rekorders Modell 504 der 
Firma Erichsen leicht abgewandelt. 

Vor der Lackierung der Stahlbieche mit dem Basislack werden 25 mm breite und 30 cm lange Glasstreifen in Langsrichtung 
auf die jcwcilige Pruftafel geklebt. Die Pruftafeln mitsamt Glasstreifen werden dann mit dem Basislack und nach einer 
Abluftzeit von 30 Minuten mit dem Klarlack beschichtet. Die Glasstreifen werden entferm und in einer speziellen Prufvorrich- 
tung (Drying recorder) eingespannt. Mit Hilfe des Drying recorders wird nun eine Nadel mit einem Durchmesser von I mm 
innerhalb von 6 Stunden uber den Lack gezogen. Dabei erscheinen, bedingt durch die Trocknung des Lackes, drei unterschied- 
liche Kratzspuren, Phasen genannt. In der ersten Phase dringt die Nadel bis zum Glas durch, der Lack flieOt noch zusammea In 
der zweiten Phase ist eine deutliche Kratzspur zu erkennen. der Lack flieBt nicht mehr zusammen. In der dritten Phase dringt 
die Nadel nur sehr leicht in die Lackoberflache ein und hinterliBt nur eine kaum sichtbare Spur. Als Phasenwechsel wird die 
Mitte des t'bergangs zwischen zwei eindeutig definierbaren Phasen angegeben. 



45 



50 



55 



60 



Die Abprufungen erfolgten jeweils bei einer Umgebungstemperatur von 26— 28°C. 

Patentanspruche 

1. Oberzugsmitte! auf der Basis Hydroxylgruppen enthaltender Polykondensations- und Polyadditionspro- 
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dukte, enthaltend 

A) eine hydroxylgruppenhaltige Komponente (A) als Bindemittel, 

B) mindestens ein Polyisocyanat ais Vernetzer, 

C) ein oder mehrere organische Losungsmittel, 

D) ggf. ubliche Hilfs- und Zusatzstoffe, 

bei dem die Mengender Komponenten (A) und (B) in solchen Mengen enthalten sind, daB das Verhaltnis der 
Anzahl der freien OH-Gruppen der Komponente (A) zur Anzahl der Isocyanatgruppen der Komponente 
(B) im Bereich von 1 : 3 bis 3 : 1 liegt, dadurch gekennzeichnet, daB 

I. die Komponente (A) besteht aus 

Al)5 bis 80 Gew.-% mindestens eines Polyesters und/oder eines Alkydharzes (Al) mit einerOH-Zahl 
von 0 bis 200 mg KOH/g und einer Saurezahl von 0 bis 200 mg KOH/g, 

A2) 95 bis 20 Gew.-% mindestens eines Polyacrylats (A2) mit einer OH-Zahl von 30 bis 250 mg KOH/g 
und einer Saurezahl von 0 bis 50 mg KOH/g, 
wobei die Summe der Gewichtsanteile der Komponenten (A 1 ) und (A2) jeweils 100 Gew.-% betragt und 

II. die Komponente (A) erhaltlich ist aus 

1. mindestens einem Polyester und/oder einem Alkydharz (Al), der bzw. das erhaltlich ist durch 
Umsetzungvon 

a) Polycarbonsauren und/oder deren veresterungsfahigen Denvaten und ggf. Monocarbonsauren, 
wobei 5 bis 100 Mol-% dieser Carbonsaurekomponente cycloaliphatische Polycarbonsauren und/ 
oder deren veresterungsfahige Derivate sind, 

b) Polyolen, ggf.zusammen mit Monoolen, 

c) ggf. weiteren modifizierenden Komponenten und 

d) ggf. einer mit dem Reaktionsprodukt aus a), b) und ggf. c) reaktionsfahigen Komponente, 

(An 




3. ggf. mindestens einem weiteren Polyadditions- und/oder einem weiteren PoTyKoncfensaTo^^ 

2. Uberzugsmittel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Komponente (A) besteht aus 

A 1 ) 40bis 60 Gew.-% mindestens eines Polyesters und/oder Alkydharzes (A 1 ) und 
A2)60bis40Gew.-% mindestens eines Polyacrylats (A2). 

3. Uberzugsmittel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB als Komponente a) zur Herstellung 
des Polyesters bzw. Alkydharzes (Al) 30 bis 100 Mol-% cycloaliphatische Polycarbonsauren oder deren 
veresterungsfahige Derivate eingesetzt worden sind. 

4. Uberzugsmittel nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB als cycloaliphatische 
Polycarbonsaure (Komponente a)) zur Herstellung der Komponente (Al) Cyciohexandicarbonsaure und/ 
oder Tetrahydrophthalsaure und/oder Hexahydrophthalsaure und/oder deren alkylsubstituierte Derivate 
eingesetzt worden sind. 

5. Uberzugsmittel nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dal3 als cycloaliphatische 
Polycarbonsaure (Komponente a)) zur Herstellung der Komponente (Al) Cyclohexan-l,4-dicarbonsaure 
und Isononansaure eingesetzt worden sind. 

6. Uberzugsmittel nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB zur Herstellung der 
Komponente (A2) der Vinylester von in a-Stellung verzweigten Monocarbonsauren mil 9 bis 11 C- Atomen 
eingesetzt worden ist. 

7. Uberzugsmittel nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB als Komponente (Al) 
Polyester und/oder Alkydharze mit einer OH-Zahl von 30 bis 1 50 mg KOH/g und einer Saurezahl von 5 bis 
50 mg KOH/g und/oder als Komponente (A2) Polyacrylate mit einer OH-Zahl von 50 bis 180 mg KOH/g 
und einer Saurezahl von 5 bis 20 mg KOH/g eingesetzt worden sind. 

8. Uberzugsmittel nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB 40 bis 80 Gew.-% der 
Komponente (A2) in Gegenwartdes Polyesters (Al) hergestellt worden sind. 

9. Uberzugsmittel nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet. daB der Polyester und/oder 
das Alkydharz (A 1 ) und/oder das Polyadditionsharz ( A2) tertiare Aminogruppen enthalten. 

10. Uberzugsmittel nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB der Polyester und/oder 
das Alkydharz (A 1 ) eine Aminzahl von 5 bis 20 mg KOH/g und/oder das Polyacrylat ( A2) eine Aminzahl von 
5 bis 20 mg KOH/g aufweisen. 

1 1. Uberzugsmittel nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB das Bindemittel (A) 
eine OH-Zahl von 30 bis 200 mg KOH-g und eine Saurezahl von 5 bis 50 mg KOH/g aufweist. 

12. Uberzugsmittel nach einem der Anspruche 1 bis 1 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Bindemittel (A) 
eine OH-Zahl von 50 bis 150 mg KOH/g und eine Saurezahl von 5 bis 20 mg KOH/g aufweist. 

13. Uberzugsmittel nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Komponente (A) 
eine OH-Zahl von 80 bis 120 mg KOH/g und eine Saurezahl von 5 bis 20 mg KOH/g aufweist, wobei die 
Komponente (A 1) eine Saurezahl von 0 bis 20 mg KOH/g und die Komponente (A2) eine Saurezahl von 0 
bis 20 mg KOH/g aufweist. 

14. Verfahren zur Herstellung der Uberzugsmittel nach einem der Anspruche 1 bis 13, bei dem 

A) eine hydroxylgruppenhaltige Komponente (A) als Bindemittel, 

B) mindestens ein Polyisocyanat als Vernetzer, 

C) ein oder mehere organische Losungsmittel. 

D) ggf. ubliche Hilfs- und Zusatzstoffe, 
gemischt und ggf. dispergiert werden, wobei die Komponenten (A) und (B) in solchen Mengen verwendet 
werden, daB das Verhaltnis der Anzahl der freien OH-Gruppen der Komponente (A) zur Anzahl der 
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Isocyanatgruppen der Komp^Wite(B) im Bereich von 1 : 3 bis 3 : 1 liegt, dadM^ekennzeichnet,daQ 

I. eine Komponente (A) eingesetzt wird, die aus 

Al) 5 bis 80 Gew.-% mindestens eines Polyesters und/oder eines Alkydharzes (Al) mit einer 
OH-Zahl von 0 bis 200 mg KOH/g und einer Saurezah! von 0 bis 200 mg KOH/g und 
A2) 95 bis 20 Gew.-% mindestens eines Polyacrylats (A2) mil einer OH-Zah! von 30 bis 250 mg 
KOH/g und einer Saurezahi von 0 bis 50 mg KOH/g 

besteht, wobei die Summe der Gewichtsanteile der Komponenten (Al) und (A2) jeweils 100 Gew.-% 

betragt und 

II. die Komponente (A) hergesiellt wird, indem 

1 . mindestens ein Polyester und/oder Aikydharz (Al), durch Umse tzung von 

a) Polycarbonsauren und/oder deren veresterungsfahige Derivate und ggf. Monocarbonsau- 
ren, wobei 5 bis 100 MoI-% dieser Carbonsaurekomponente cycloaliphatische Polycarbon- 
sauren und/oder deren veresterungsfahige Derivate sind, 

b) Polyolen, ggf. zusammen mit Monoolen, 

c) ggf.weiteren modifizierenden Komponenten und 

d) ggf. einer mit dem Reaktionsprodukt aus a), b) und ggf. c) reaktionsfahigen Komponente, 
hergestellt wird, 

2. mindestens einem Polyacrylat (A2) zumindest teilweise in Gegenwart der im ersten Verfahrens- 
schntt erhaltenen Komponente (Al) hergestellt wird und 

3. ggf. nicht in Gegenwart des Polyesters (Al) hergestelltes Polyacrylat (A2) und ggf. mindestens 
ein weiteres Polyadditions- und/oder Polykondensationsharz zugesetzt werden. 

15. Verwendung der Uberzugsmittel nach einem der Anspruche 1 bis 13 fur die Reparaturlackierung von 
Autokarossen und fiir GroBfahrzeug-Lackierung sowie die Lackierung von LKW-Aufbauten. 

16. Verwendung der Uberzugsmittel nach einem der Anspriiche 1 bis 13 als Klarlack. 
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